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BASIC-ABSTRACT: 

In a process and assembly to make sugar cubes from unrefined cane sugar, the 

cane sugar mass is forced into recesses and pressed, and subsequently expelled. 

The novelty is that: 

(a) the cane sugar mass (8) is deposited in a box (9) which is moved back and 
forth over the recesses; 

(b) the box is oriented transverse to the pattern of recesses (9); 
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(c) the length of the recesses is several times longer than that of the 
finished sugar cubes, and 

(d) the cane sugar is subsequently sub-divided into cubes . 

USE - The back and forth motion of the box over the recesses ensures that these 
are completely filled with the sticky sugar substance. The process and 
assembly produce a large bar of sugar which is then sub-divided into cubes of 
irregular shape. 

ADVANTAGE - The irregular shaped sugar cubes lend the product a'natural 
hand-made appearance. 
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KWIC 

Basic Abstract Text - ABTX ( 1 ) : 

In a process and assembly to make sugar cubes from unrefined cane sugar, the 
cane sugar mass is forced into recesses and pressed, and subsequently expelled. 

Basic Abstract Text - ABTX (5) : 

(c) the length of the recesses is several times longer than that of the 
finished sugar cubes, and 

Basic Abstract Text - ABTX (6): 

(d) the cane sugar is subsequently sub-divided into cubes . 

Basic Abstract Text - ABTX (7): 

USE - The back and forth motion of the box over the recesses ensures that 
these are completely filled with the sticky sugar substance. The process and 
assembly produce a large bar of sugar which is then sub-divided into cubes of 
irregular shape. 

Basic Abstract Text - ABTX (8) : 

ADVANTAGE - The irregular shaped sugar cubes lend the product a'natural 
hand-made appearance. 
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Title- TIX (1): 

Process and assembly press cane sugar mass into mould - which is then 
ejected and cut down to cubes of irregular size lending the product irregular 
hand-made appearance 

Standard Title Terms - TTX (1): 

PROCESS ASSEMBLE PRESS CANE SUGAR MASS MOULD EJECT CUT 
DOWN CUBE IRREGULAR 

SIZE LENDING PRODUCT IRREGULAR HAND MADE APPEAR 
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) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Zuckerwurfeln aus unraffiniertem R 
) Das Verfahren und die Vorrichtung zum Herstellan von 

Zuckerwurfeln aus unraffiniertem Rohrzucker ist mit einer 

Form (2) mit langgestreckten Formennestern (9) zur Auf- 

nahme der Rohrzuckermasse ausgerOstet. Ein PreBstem- 

pel dient dem Verpressen der in die Formennester einge- 

fOllten Rohrzuckermasse. Die verprelSte Rohrzuckermas- 
se wird durch einen AusdrCckstempel ausgestoBen. An- 

schlieBend wird getrocknet und die Riegel warden zer- 

schnitten. Das FQIIen der langgestreckten Formennester 

erfolgt mit Hilfe einas Fullkastens (1), der ruck- oder stoli- 

artig uber den quer zu dieser Bewegung verlaufenden 

langgestreckten, riegelformigen Formennestern (9) hin- 

und herbawegbar ist. Durch diese starke und ruckartige 

Hin- und Herbewegung wird ein sicheres FQIIen auch der 

stark klebrigen Rohrzuckermasse erreichl. Es werden 

nicht einzelne Rohrzuckerwurfel, sondern groSere Rohr- 

zuckerriegel hergestellt, die dann in Rohrzuckerwurfel mit 

unregelmaBigen Seitenflachen zerteift werden konnen. 

Hierdurch entsteht ein "naturliches" Aussehen, d. h. die 

Rohrzuckerwurfel sahen wie handgaschlagen aus. 
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Beschreibung 

Die Erfiadung betnfft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 bzw. des Anspru- 
ches 2. 5 

Rohizuckerwiiifel and bei vielen Teetrinkem seil langem 
beliebt, da sie den Geschmack duich den naiurlichen, nach 
Karamel schmeckenden, anhaftenden Sirup des nicbt raffi- 
nierten Rohrzuckere intensivieren. In den letzten Jahren 
wurden von den Konsumenten in steigendem MaBe unregel- 10 
maflig geformte RohrzuckerwQrfel verlangt, die den Ein- 
druck der Handfertigung und die Herkunft aus biologischem 
Anbau erweckea 

Die derzeit auf dem Markt befindlichen unregelmaBigen 
Wiirfel sind jedoch nicht aus unraffiniertem braunen Rohr- IS 
zucker sondem aus bereits raffiniertem Rohrzucker (also 
WeiBzucker) hergestellt, der nachtraglich wiederum mil 
Zuckercouleur eingefarbt wird. 

Bei den bekannten Herstellungsverfahren zur Herstellung 
derartiger Zuckerwiirfel kann man, streng genommen, nicht 20 
von Wttrfeln aus "ecbtem" Rohrzucker sprechen. Hinzu- 
kommt, dafl die Geschmacksintensivierung durch Wiirfel 
aus natiirlichem, unraffiniertem Rohrzucker besser ist als 
durch Wtirfel, die nachtraglich eingefarbt wurden. 

Die Herstellung von Zuckcrwiirfeln aus unraffiniertem 25 
Rohrzucker ist gegeniiber der Herstellung aus raffiniertem 
Zucker wesentlich erschwert durch den anhaftenden natUrli- 
chen Sirup, dessen Klebrigkeit gegeniiber mit Zuckercou- 
leur eingefarbtem WeiBzucker wesentlich grfSBer ist und da- 
her bei der Verarbeitung erhebliche Schwierigkeiten berei- 30 
tet. 

Bekannt ist es, bei der Wurfelherstellung angefeuchtete 
Zuckermasse in zahlreiche, nebeneinander angeordnete For- 
mennester einzufullen, wobei jeder Wiirfel ein eigenes For- 
mennest hat Nach der Fiillung erfolgt ein Verpressen unter 35 
erheblichem Druck sowie anschlieBend ein Ausdriicken auf 
Aurbahmebleche und ein Trocknen in separaten Trocknem. 

Zur Produktion unregelmaBig gefonnter Wurfel ist es er- . 
forderlich, groBere Riegel aus feuchter Zuckermasse herzu- 
stellen, die nach der Verpressung und Trocknung z. B. durch 40 
Schneiden auf die gewUnschte GroBe zerteilt werden. Hier- 
durch entstehen dann auch die unregelmaBigen Schnittkan- 
ten, da feste Zuckermasse beim Schneiden keinen glatten 
Schniuergibt. 

Die auf dem Markt befindlichen Anlagen zur Zuckerwur- 45 
felherstellung sind fur die Wurfelherstellung aus unraffinier- 
tem Rohrzucker nicht geeignet, da fur jeden Wurfel ein ei- 
genes Formennest vorhanden ist Bei der Fiillung groBerer 
Formennester zur Riegelherstellung tritt das Problem auf, 
dafi aufgrund der Klebrigkeit des unraffinierten Zuckers SO 
eine gleichmaBige Fiillung der Formennester bisher nicht 
moglich ist. Zur Fiillung der Formen kommen bisher Fiill- 
schnecken oder RUhrwerke zum Einsatz. Wenn die Zucker- 
masse bei ungleichmaBig gefullten Formen anschlieBend 
verpreBt wird, entsteht ein entsprechend iingleichnutBiger 55 
Riegel, der beim anschlieBenden WeiterverarbeitungsprozeB 
zerfallt, so daB iiberwiegend AusschuB produziert wird. 

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von Zucker- 
wUrfeln aus unraffiniertem Rohrzucker, vorzugsweise unre- «o 
gelmaBig geformte Wurfel, zu schaffen, wobei unter "Wiir- 
fel" auch solche Quader verstanden werden, die einem Wiir- 
fel nahekommen. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren nach dem Kenn- 
zeichen des Anspruches 1 und bei einer Vorrichtung nach < 
dem Kennzeichen des Anspruches 2 grundsatzlich gelost 

ErfindungsgemSB weist die Form mehrere langgestreckte 
Formennester auf, deren LSngeein Mehrfaches der Kanten- 
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lange eines Rohrzuckerwiirfels betragt Die Rohrzucker- 
masse wird mit Hilfe eines Fiillkastens iiber die Formenne- 
ster gebracht, und der FUHkasten wird dann ruckartig oder 
stoBartig bin- und herbewegt, und zwar quer zur Langser- 
streckung der Formennester. Durch die Ruttelbewegung 
wird sjchergestellt, daB auch der stark klebrige Rohrzucker 
sicher und gleichmSBig in die Formennester eingefiiUl wird. 
Durch diese Art des Einbringens oder Fullens ist es mdglicb, 
relativ groBe Formennester gleichmaBig zu fallen, so daB 
eine Weiterverarbeitung ohne nennenswerten AusschuB 
moglich ist. Es entstehen durch das anschlieBende \ferpres- 
sen Rohrzuckerriegel, die in vorteilhaf ter Weise so dimen- 
sioniert sind, wie in Anspruch 3 angegeben. Diese Riegel 
miissen dann ausgedrUckt und nach dem IVocknen zerteilt 
werden, wobei das Teilen vorzugsweise so erfolgt, daB unre- 
gebnafiige Schnitlfiachen entstehen. 

In vortcilh after Weise kann die Vorrichtung so ausgebil- 
det sein, wie in Anspruch 4 angegeben. Durch die besondere 
Wurfbewegung, die die Hin- und Herbewegung iiberlagert, 
wird eine besonders gute und gleichmaBige Fiillung der For- 
mennester erreicht. 

Weitere Finzelheiten sind Gegenstand der Anspriiche 5 
bis 10. 

Wenn die Vorrichtung einen Schaber nach Anspruch 7 
aufweist so reinigt dieser zuverlassig die Unterseite des 
Stempeb. Da der Stempel entsprechend den Stegen zwi- 
schen den Formennestem Einschnitte aufweist, wird durch 
die Schragstellung des Schabers verhindert, daB dieser bei 
seinem Einsatz in die Einschnitte zwiscben den einzelnen 
Stempelabschnitten eindringt, wodurch die Reinigung un- 
vollstandig wird und eine Beschadigung des Schabers mog- 
lich ist Die Schragstellung mit entsprechender fjberdek- 
kung stellt sicher, daB der Schaber immer an einer unteren 
Flache eines Stempelabschnittes anliegt und so nicht in die 
Einschnitte zwischen den Stempelabschnitten eindringen 
kann. 

In vorteilhafter Weise ist die Vorrichtung so ausgebildet 
wie in den Anspriichen 8 und 9 angegeben. Hierdurch wild 
erreicht, daB die bereits verpreBten Rohrzuckerriegel beim 
Ausdriicken nicht zerstort oder beschadigt werden. Da- 
durcb, daB das Aufnahmeblech beim Auswerfen synchron 
mit dem Ausdriickstempel mitbewegt wird, ist ledigUch eine 
geringe Fallhohe zu Beginn des Ausdruckens erforderlich. 
Wenn die Zuckerriegel diese geringe FallhOhe (lberwunden 
haben, liegen sie auf dem Aufnahmeblech auf. Das Aufnah- 
meblech wird bei der weiteren Abwartsbewegung der Aus- 
driickstempel dann mitbewegt, solange, bis die Formenne- 
ster vollstandig entleert sind und die Riegel abtransportiert 
werden konnen. 

Die Vorrichtung ist nach Anspruch 10 so aufgebaut, daB 
die einzelnen Formstationen, namlich Fiillen, Verpressen 
und Auswerfen in einer Ebene liegen, und daB die Formen 
mit den Formennestem nacheinander in diese Formstationen 
in der waagercchten Ebene bewegt werden. 

Im folgenden wird die Erfindung unter Hinweis auf die 
Zeichnung anhand eines AusfUhrungsbeispieles nSher erUu- 
tert 

Eszeigt: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf die beiden ersten Stationen ei- 
ner Ausfuhrungsform der Vorrichtung nach der Erfindung; 

Fig. 2 einen Schnitt gemaB der Linie A-B der Fig. 1 ; 

Fig. 3 eine scbematische, geschnittene Seitenansicht der 
dritten Station, namlich der PreBstation der Vorrichtung 
nach der Erfindung; und 

Fig. 4 eine schematische, geschnittene Seitenansicht der 
vierten Station, namlich der Ausdrilckstatioh nach der Erfin- 
dung. 

Die in der Zeichnung dargestellte Vorrichtung weist vier 
3mB i^DCD«fiD&^D(i 
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Stationen auf, nSmlich eine EinfUllstation I fUr den FUUka- 
sten, eine FUllstation II z.um Filllen der Formen, eine PreB- 
station III zum Verpressen der Rohrzuckennasse in der 
Form und eine Ausdrtlckstation IV zum AusdrUcken der 
hergestellten Rohrzuckerriegel. Die ausgedriickten Rohr- 5 
zuckerriegel werden dann noch getrocknet und in WOrfel 
mit entsprechender Kantenlange zerschnitten. Diese \for- 
richtungen sind hier nicht gezeigt. 

In den Big. 1 und 2 ist ein Fullkasten 1 gezeigt, der aus ei- 
ner EinfUUstation I, in der er gestrichelt gezeichnet ist, mit 10 
Hilfe eines langhubigen PreBluftzylinders 5 in die eigentli- 
che Fiillstauon II zum Fullen der Form 2 bewegbar ist Der 
Fullkasten 1 bewegt sich auf einem Tisch 10, an den sich die 
Form 2 in Produktionsrichtung anschlieBt. Die Form 2 liegt 
auf einem Tisch 4 auf, auf dem sie in Produktionsrichtung is 
weiterbewegbar ist Die Produktionsrichtung ist dutch ent- 
sprechende Pfeile angedeutet 

Die Form 2 weist.mehrere langgestreckte Formennester 9 
auf. Die Lange der Formennester 9 betragt ein Mehrfaches 
der Kantenlange der herzustellenden RohrzuckerwUrfel. Die 20 
Breite ist vorzugsweise doppelt so breit wie eine Kanten- 
lange eines RohrzuckerwUrfels. An dem Tisch 4 befindet 
sich ein Anschlag 13, gegen den der Fullkasten 1 aus der 
EinfUllstation I in die FormenfUllstation II durch den PreB- 
luftzylinder 12 bewegbar ist Am Boden des Fiillkastens 1 25 
befinden sich eine Anzahl von Abstreichstegen 3, die beim 
Fullen fur eine VergleichmaBigung der FUllung sorgen. 

An dem Fiillkasten befindet sich zwischen dem PreBluft- 
zylinder 12 und der angrenzenden Seitenwand des Fiillka- 
stens 1 ein KurzhubzyUnder 5 mit einer HubeinsteUung 6. 30 

Am Ende der Form 2 ist ein schraggestellter Schaber 7 
vorgesehen, der der Reinigung der Unterseite des PreBstem- 
pels 16 (Fig. 3) dient. Die hintere Seitenwand 14 des FUllka- 
stens 1 ist schraggestellt, um bei einer Hin- und Herbewe- 
gung des Fiillkastens den Inhalt, d. h. die Rohrzuckennasse, 35 
hochzuschleudem, und zwar so, dafl sie wahrend der kurzen 
Umkchrpausen zuriick nach unten und damit in die Formen- 
nester 9 fallt. Entsprechend kann an der anderen quer zur 
Bewegungsrichtung des Fiillkastens 1 verlaufenden Seiten- 
wand ebenfalls eine SchragsteUung vorgesehen sein. 40 

In Fig. 3 ist die PreBstation III dargestellt. Ein PreBstem- 
pel 16 wird durch einen Zylinder 19 auf- und abbewegt. 
Zwischen den einzelnen PreBstempelabschnitten befinden 
sicb Einschnitte 18, die den Stegen zwischen den Formenne- 
stem 9 entsprechen. 45 

In Fig. 4 ist die Ausdrtlckstation IV dargestellt Ein Aus- 
drUckstempel 21 wird durch einen Zylinder 12 auf- und ab- 
bewegt An dem PreBstempel21 befindet sich ein verstefiba- 
rer Mitnehmer 22. In der PreBstation wird der Tisch 4, auf 
dem die Form 2 in der waagerechten Ebene bewegbar ist, 50 
durch zwei seitlich angeordnete Schienen gebildet, sodaB in 
der Mitte eine entsprechende Offnung entsteht, durch die 
der Mitnehmer 22 hindurchbewegbar ist und durch die die 
auszudriickenden Rohrzuckerriegel auf ein Aufnahraeblech 
20 gedrUckt werden konnen. Das Aufnahmeblech 20 ist 55 
durch eineFuhrung 23 auf- und abbewegbargelagert, wobei 
diese Bewegung gegen eine Feder 24 stattfindet, die fur die 
Ruckfuhrung des Aumahmebleches 20 in die Ausgangslage 
sorgt 

Bei einem Produkdonsablauf wird zuerst der Fallkasten 1 «o 
in der EinfUUstellung I mit Rohrzuckennasse gefflllt Aus 
der Einfullstation I wind er dann mit Hilfe des PreBluftzylin- 
ders 12 in die FuUstation II zum Fullen der Fonnennester 9 
bewegt. Hier wird er durch den KurzhubzyUnder 5 ruck- 
oder stoBartig hin- und herbewegt, und zwar gegen den An- 65 
schlag 13. Hierdurch wird die Rohrzuckennasse 8 in die 
langgestreckten Formennester 9 eingefUllt Dieses Ein ft] lien 
wird durch das Hochschleudem, bedingt durch die Schrag- 



stellung der Seitenwand 14, unterstUtzt. Die Abstreichstege 
3 sorgen fur eine VergleichmaBigung. Der Hub bei der Hin- 
und Herbewegung des Fiillkastens 1 betragt mindestens 
zwei Riegelbreiten. Es ist deutlich erkennbar, daB die stoB- 
artige Hin- und Herbewegung des Fiillkastens senkrecht zur 
Langserstreckung (Langsachse 11) der Fonnennester 9 er- 
folgt 

Wenn die Form 2 gefullt ist, wird sie in Richtung des Pfei- 
les auf dem Tisch 4 in die PreBstation HI bewegt Bei dieser 
Bewegung reinigt der Schaber 7, der entsprechend schrag- 
gestellt ist, die Unterseite der PreBstempelabschnitte. Auf- 
grund der Schragstellung zur Bewegungsrichtung kann der 
Schaber 7 nicht in die Einschnitte 18 eindringen, so daB er 
nicht beschadigt oder die Reinigung beeintrBchtigt wird. 
Wenn die Form 2 die PreBsteUung nach Fig. 3 erreicht hat, 
wird der PreBstempel mit Hilfe des Zylinders 19 nach unten 
bewegt und die Rohrzuckennasse wird soweit zusammenge- 
preBt, wie es gewunscht wird und beispielsweise in Fig. 4 
erkennbar ist 

Nach dem Verpressen wird die Form 2 in die AusdrOck- 
stellung IV nach Fig. 4 verschoben, und zwar immer noch in 
der durch den Tisch 4 festgelegten Ebene. Hier wird der 
AusdrUckstempel 21 mit Hilfe des Zylinders 12 zuerst um 
den Abstand a nach unten bewegt, bis er auf der zusammen- 
geprefiten Rohrzuckennasse aufliegt Dann werden die 
Rohrzuckerriegel um eine geringe Fallhbhe, ca. 1 bis 2 mm, 
auf das Aufnahmeblech 20 gedrtickt. Die FaUhfihe ist ge- 
ringe so daB cine Beschadigung nicht zu befurchten ist Der 
Mitnehmer 22 ist dann so eingestellt, daB er nach Durchfuh- 
rung dieser geringen Ausdrilckbewegung das Aufnahme- 
blech 20 mitnimmt, und zwar gegen die Kraft der Feder 24. 
Dieses geschieht, bis die Rohrzuckerriegel vollstandig aus- 
gedrilckt sind. Sie kdnnen dann einer Trocknung und einer 
Weiterverarbeitung durch Zerschneiden zugefuhrt werden. 

Wenn sich der AusdrUckstempel 21 wieder nach oben be- 
wegt, folgt das Aufnahmeblech 20 durch die Wirkung der 
Feder 24, von der auch mehrere vorgesehen sein kdnnen. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von ZuckerwUrfeln aus 
unraffiniertem Rohrzucker, bei dem die Rohrzucker- 
masse in Fonnennester gefullt, dort verpreBt und an- 
schlieBend ausgedrUckt wird, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Rohrzuckennasse (8) in einem Fullkasten 
fiber und quer zu der LSngsrichtung der riegelfbrmigen 
Formennester (9) ruckartig hin- und hergestoBen wird, 
wobei die Langserstreckung der riegelfbrmigen For- 
mennester ein Mehrfaches der Kantenlange der Rohr- 
zuckerwUrfel betragt, und daB der ausgedrUckte Rohr- 
zuckerriegel anschlieBend in Wtirfel zerteilt wird. 

2. Vorrichtung zur Herstellung von ZuckerwUrfeln aus 
unraffiniertem Rohrzucker, mit einer Form mit For- 
mennestem zur Aufhahme des Rohrzuckers, einem 
PreBstempel zum Verpressen des in die Formennester 
eingefiillten Rohrzuckers und einem AusdrUckstempel, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB mehrere langgestreckte, riegelfbrmige Formenne- 
ster nebeneinander in einer waagerechten Ebene ange- 
ordnet sind, wobei die Lange der Formennester ein 
Mehrfaches der Kantenlange eines RohrzuckerwUrfels 
betragt 

daB Uberden Formennestem (9) ein Fiillkasten (1) quer 
zu ihrer Langserstreckung ruckartig hin- und herbe- 
wegbar ist und 

daB fur die ausgedriickten Rohrzuckerriegel eine fiin- 
richtung zum Zerschneiden oder Zerteilen vorgesehen 
ist 
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3. Vorrichtung nach Aospruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fonnennester (9) erne Dicke von ei- 
ner Kantenlange und eine Breite von voizugsweise 
zwei Kantenlangen eines RohrzuckerwUrfels aufwei- 

4. Voirichtung nach Aospruch 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine oder beide senkrecht zur Bewe- 
gungsrichtung verlaufende Seitenwande 14 des Fiillka- 
stens (1) derart schrag verlaufen, daB die Rohrzucker- 
masse nach oben geschleudert wild und wahreud des 10 
Umkehrens des Fullkastens zuruckfallt. 

5. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Hub des 
Fullkastens (1) mindestens der Breite von zwei For- 
mennestern (9) entspricht « 

6. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB am Boden des 
Fullkastens (1) mehrere parallel zu den Formennestem 
(9) verlaufende Abstreicbstege (3) vorgesehen sind. 

7. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorste- 20 
henden Ansprtlche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Form (2) quer zu dem PreBstempel (16) in und 
aus der PreBstellung bewegbar ist, und daB an der Form 
(2) mindestens ein Schaber (7) filr die Unterseite des 
PreBstempels (16) angeordnet ist, der derart schrag zur 25 
Langserstreckung der Formennester verlauft, daB er 
vorzugswelse zwei Fonnennester Uberdeckt 

8. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB auf der dem Ausdruckstempel (21) gegentlberlie- 30 
genden Unterseite der Form (2) ein Aufnahmeblech 

(20) fur die ausgedruckten Rohrzuckerriegel angeord- 
net ist, das synchron mil dem Ausdruckstempel (21) 
nach unten und anschlieBend zuruckbewegbar ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, daB an dem Ausdruckstempel (21) ein ver- 
stellbarer Mitnehmer (22) vorgesehen ist, der das Auf- 
nahmeblech (20) nach Anlage des Ausdriickstempels 

(21) an den auszuwerfenden Zuckerriegeln rdtnimmt, 
wobei das Aufnahmeblech von der Unterseite der Form 40 
(2) eirien geringen Abstand im Bereich von 1 bis 2 mm 
aufweist. 

10. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorste- 
henden AnsprUche 2 bis 9, dadurch gekennzeichnet, 
daB' die Form (2) mit den riegelfbrmigen Formenne- 45 
stem (9) aus der Fullebene waagerecht in die PreB- 
ebene unterhalb des PreBstempels (16) und aus dieser 

in die Ausdriickebene unterhalb des Ausdriickstempels 
(21) und wieder zuriick in die Ausgangslage bewegbar 
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